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Усовершенствование технологии обработки деталей компрессоров является актуальной задачей, поскольку компрессоры – это важнейшее энергетическое оборудование машиностроительной промышленности. Цель исследований - повышение эффективности обработки детали «Цилиндр III ступени 43.42.22.019.01.00.008», входящей в состав компрессора типа ЗВШ 1,6-3/46 М3.
	Существующая технология изготовления цилиндра обладает некоторыми недостатками, в частности, применяемая при обработке отверстия 72Н7 хонинговальная головка обладает низкой жёсткостью, поэтому не достаточно эффективно обеспечивает исправление исходной погрешности формы обрабатываемого отверстия, что приводит к увеличению количества проходов на операции. Кроме того, схема обработки торца фланца □55 стандартными торцовыми фрезами не позволяет осуществлять экономию основного времени.
В связи с этим предлагается провести усовершенствование следующих этапов технологии изготовления вала-шестерни:
- повысить эффективность обработки отверстия 72Н7 путем применения новой конструкции хонинговальной головки, обладающей более высокой жёсткостью и стойкостью;
- повысить эффективность обработки торца фланца □55 рассматриваемой детали путем применения более рациональных схем фрезерования и разработки новой конструкции технологического оснащения.
Исходя из этого было предложено использовать на операции окончательной обработки отверстия хонинговальную головку повышенной жёсткости, обеспечивающую эффективное исправление исходной погрешности формы (коэффициент исправления в продольном сечении составляет 0,4…0,6, а в поперечном – 0,5…0,8). Использование этой конструкции позволит сократить количество проходов на операции хонингования и уменьшить основное время. 
Предложенная также теоретическая схема обработки торцев фланцев, реализуемая с помощью новой конструкции агрегатной фрезерной головки (патент на полезную модель Украины № 29842, В23С 3/00), обеспечивает получение непрерывной плоской поверхности при уменьшении основного времени обработки заготовок, устанавливаемых в трехместном приспособлении,  в  2,75  раз.
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